PULTRUSAO F ’BE@m

Pultrusdo € um dos métodos de producéo desenvolvido para se encontrar demanda de compostos reforcados com fibras de vidro com boas
propriedades fisicas e mecéanicas - compostos que podem competir com 0s materiais tradicionais em alguns aspectos.
E um processo de producéo de perfis para diversas aplicagdes, com propriedades adaptaveis a areas especificas gue possuam requisitos
préprios.
O principio da pultrusdo consiste em ser um processo de laminagéo continua, de di a simples acao
continua.

[T
oty
o
Sty
o

e
)

Roving — fio continuo

Mantas de fibras de vidro

Ndcleos e véus

Bandeja de resina com guia de entrada e saida dos reforcos
Fios e refor¢os impregnados

Molde de ago aquecido

Painel de controle elétrico e hidraulico

Tracionadores hidraulicos

. Equipamento de corte do perfil

0. Perfil pultrudado
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continua.




O reforco de fibras de\ vidro é puxado continuamente das bobinas para a zona de impregnacao,
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onde é totalmente molhada com a resina previamente aditivada com iniciado
ocorrer de duas maneiras. Ou em uma bandeja de impregnagao oL
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onde vai tomar a geometria desejada e o calor do molde ira ativa iam D - : itivo de
hidraulico ou mecanico, traciona o perfil, retirando-o de dentro do molde continuz
~ desejado.
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MATERIAS-PRIMAS

RESINAS

As propriedades finais desejadas para o perfil € que irdo determinar a regra final para a selecao do poliéster insaturado a ser utilizado no processo. A
reatividade da resina deve ser levada em consideragao para se encontrar uma produtividade eficiente. Alguns tipos de resinas poliéster insaturado foram
especialmente desenvolvidas pela RESANA para melhor atender o processo de pultrusdo, cada uma com sua caracteristicas particulares. Em alguns
casos é possivel a utilizagdo de aditivos termoplasticos para diminui¢cdo da contracao do composto.
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INICIADORES

Como iniciadores sdo selecionados peroxido
reatividade satisfatoria e a velocidade de cura.
Normalmente os tipos mais utilize 5
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CARGAS MINERAIS

Cargas minerais também podem ser utilizadas no Processo, mas usua
pois o teor de fibras de vidro é muito alto. As cargas mais usuais s&o o
auto-extinguibilidade).
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AGENTES DESMOLDANTES

O perfil estando em movimento dentro do molde, deve passar do estado liquido, para semi-liquido e sélido sem oferecer o minimo de interferéncia por
friccdo. Para evitar que a resina fiqgue aderida ao molde durante a cura, é possivel o uso de desmoldantes internos na resina, tais como estearatos de
célcio ou zinco e misturas de fosfatos.




REFORCOS

O processo de producéo é flexivel se visto através da variedade de opgbes podem ser exploradas para se obter perfis com propriedades especificas. A
fibra de reforgo, tipo, quantidade e orientacdo sao as primeiras variaveis, e serdo de decisiva influéncia nas propriedades mecanicas do perfil. Os tipos de
reforcos de fibras de vidro mais usadas sao:

e Roving plano uni-direcional
Roving torcido uni-direcional
Tecidos
Combi mat (woven roving + fibra picada)
Mantas
Roving de filament winding

A fibra também tem a importe fungéo no processo técnico, g
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MOLDE

. A decisédo de
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Para a Ultrudados o molde
cromar o'molde ) espess
molde, aumentando sUa vida Gti A e
No projeto de construgcdo do mold&devem

EQUIPAMENTO

s

Para a fabricacdo de perfis pultrudados € necessario apenas um equipamento, que oferece L
Normalmente € construido de acordo com a necessidade do moldador.

ada com puxamento continuo.

PROPRIEDADES MECANICAS




Tabela de propriedades mecéanicas em perfis pultrudados reforgados com manta de fibras de vidro:

Caracteristica Valores tipicos
com resina poliéster isoftalica

Teor de vidro - % 53,1 .
Resisténcia a tracdo - MPa -

no comprimento 291 -

na secc¢ao transversal 0 "
Mddulo de elasticidade na tragéo - MPa

no comprimento

na seccao transversal
Resisténcia a flexao - MPa

no comprimento

na seccao tran
Modulo de elasticic

0 "in.

CONCLUSAO

mercado principalmente na area elétrica, para resisténcia a corro
civil e para artigos esportivos.

- g - »
Por ser um processo continuo para a conformacao de perfis encor .n ~
onstrug , :
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